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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Karosserieteil fur 

Kraftfahrzeuge nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 

sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung nach dem 

Oberbegriffs des Anspruchs 23. 

[0002] Der erfindungsgemafte Gegenstand ist insbe- 

sondere als Fahrzeugtur, Motorhaube oder Radkasten 

einsetzbar. 

[0003] Groftflachige Karosserieteile werden aus 
Grunden der besseren Bauteilsteifigkeit mit einem Rah- 
men versehen, auf den eine uberwiegend glattflachige, 
geschlossene Auftenhaut aufgebracht ist. Ein solcher 
Aufbau ist insbesondere bei Fahrzeugturen ublich. 
[0004] In der DE 1 95 37 504 ist ein solcher Turaufbau 
beschrieben, bei dem ein Turauftenblech, das den au- 
fteren Abschluft der Fahrzeugkarosserie bildet, an ei- 
nem als Rahmen ausgebildeten Turbasisteil befestigt 
ist. Das Turauftenblech wird ublicherweise mittels 
Punktschweiften mit dem Rahmen verbunden und uber- 
nimmt tragende Funktionen. Auf der dem Fahrzeugin- 
nenraum zugewandten Seite der Fahrzeugtur ist eine 
Turinnenverkleidung an dem Rahmen angebracht, so 
daft ein Hohlraum zwischen der Turinnenverkleidung 
und dem Turauftenblech entsteht, in dem Funktionsele- 
mente der Tur wie Fensterheber, Seitenairbags oder 
Turlautsprecherangeordnetsind. Ublicherweise ist eine 
schichtartige Dichtung vorgesehen, die die elektrischen 
Funktionselemente der Tur von dem Naftraum trennt. 
[0005] Ein solches Karosserieteil weist ein relativ ho- 
hes Gewicht auf und stellt hohe Anforderungen an die 
Verbindungstechnik, insbesondere im Bereich der 
Sichtteile. Ebenso ist die Zuganglichkeit bei der Monta- 
ge von Bauteilen, wie z.B. dem Schloft, mitunter schwie- 
rig. 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Karosserieteil bereitzustellen, das einfach und kosten- 
gunstig herzustellen ist und ein im Vergleich zu den her- 
kommlichen Karosserieteilen geringes Gewicht auf- 
weist. 

[0007] Erfindungsgemaft wird diese Aufgabe durch 
ein Karosserieteil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
sowie durch ein Verfahren zu dessen Herstellung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 23 gelost. 
[0008] Die Umschaumung des Rahmens mit einem 
Schaumstoff und die Befestigung der Auftenhaut uber 
dem Schaumstoff an dem Rahmen gewahrleistet auf- 
grund der Stutzfunktion des Schaumstoffes eine hohe 
Stabilitat des Karosserieteils auch bei einer sehr gerin- 
gen Materialstarke der Auftenhaut. Einpragungen oder 
Sicken in der Auftenhaut, urn ein Flattern dunner Au- 
ftenbleche zu verhindern, sind nicht erforderlich, eben- 
so kann auf zusatzlich Hinterlegungen oder Verstarkun- 
gen verzichtet werden. 

[0009] Vorteilhafterweise ist die Auftenhaut mit dem 
Schaumstoff verklebt oder verschweiftt, wobei sich hier 
ein Ultraschallverschweiften der Auftenhaut mit dem 
Schaumstoff anbietet. 
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[0010] Alternativ zu der stoffschlussigen Befestigung 
der Auftenhaut mittels Schweiften, konnen an dem 
Schaumstoff Befestigungselemente ausgebildet sein, 
an denen die Auftenhaut formschlussig befestigt wird. 
5 Solche Befestigungselemente konnen beispielsweise in 
Gestalt von Laschen oder Hinterschneidungen ausge- 
bildet sein, in die korrespondierenden Einrichtungen der 
Auftenhaut eingreifen. Denkbar sind auch angeformte 
Clipselemente. 

10 [0011] Eine profilierte Gestaltung der der Auftenhaut 
zugewandten Seite des Schaumstoffes ermoglicht ins- 
besondere beim Verschweiften von Auftenhaut und 
Schaumstoff, daft sich verflussigender Schaumstoff in 
die Zwischenraume der Erhebungen flieften kann. Es 

15 ist kein uberschussiges Material vorhanden, das ent- 
fernt werden muftte. Bei der Fertigung des Karosserie- 
teils miissen daher keine separaten Ablaufkanale sowie 
Vorrichtungen zum Auffangen des schmelzenden 
Schaumstoffes vorgesehen werden, da lediglich eine 

20 Umverteilung des Schaumstoffmaterials stattfindet. 
[001 2] Ebenso konnen auf der zur Auftenhaut hin ge- 
richteten Seite der Erhebungen Klebstoffe aufgetragen 
werden, die nach Aufbringen einer entsprechenden 
Montagekraft mit der Auftenhaut in Kontakt treten und 

25 so eine Klebeverbindung herstellen. Die Erhebungen 
sind dabei so dimensioniert, daft beim Ausgleich samt- 
licher Fertigungstoleranzen wahrend der Befestigung 
jede Erhebung entweder an der Auftenhaut zumindest 
teilweise anliegt oder vollstandig zusammengedruckt 

30 oder weggeschmolzen wird. Dies bedeutet, daft bei 
Ausschopfung der maximalen Fertigungstoleranz die 
Auftenhaut mit jeder Erhebung in Beruhrung tritt, so daft 
samtliche Erhebungen an der Befestigung der Auften- 
haut beteiligt sind. Bei minimaler Fertigungstoleranz 

35 werden die Erhebungen weggeschmolzen oder zusam- 
mengepreftt, so daft eine vollflachige Anlage der Au- 
ftenhaut an dem Schaumstoff gegeben ist. 
[0013] Vorzugsweise sind das Volumen der Erhebun- 
gen, also das Wegschmelzvolumen, und das Volumen 

40 der Raume zwischen den Erhebungen, im wesentlichen 
gleich groft, so daft das weggeschmolzenen Schaum- 
material in die Hohlraume zwischen den Erhebungen 
einflieften kann. 

[0014] Aufgrund der neuartigen Konstruktion und der 
45 groftflachigen Befestigung der Auftenhaut auf dem 
Schaumstoff muft die Auftenhaut nur noch einen gerin- 
gen Beitrag zur Stabilitat des gesamten Karosserieteils 
beitragen. Daher konnen auch Werkstoffe verwendet 
werden, die aufgrund ihrer geringen Eigenstabilitat bis- 
50 her nicht zur Herstellung von Karosserieteilen einge- 
setzt werden konnten, da bei den herkommlichen Ka- 
rosserieteilen eine Verschweiftung an einem Rahmen 
vorgesehen ist. Ebenso konnen die Materialstarken der 
Auftenhaut entsprechend reduziert werden. 
55 [0015] In einer alternativen Ausgestaltung liegt die 
Auftenhaut lediglich an den Erhebungen des profilierten 
Schaumstoffes an, d.h., es findet kein vollflachiges An- 
liegen der Auftenhaut an dem Schaumstoff statt. Eine 
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solche Befestigung erleichtert die Ausrichtung der Au- 
ftenhaut auf dem Schaumstoff bzw. zu dem Rahmen. 
[0016] Eine vollflachige Anlage der Auftenhaut im 
montierten Zustand vermeidet die Gefahr einer Kon- 
denswasserbildung in den Zwischenraumen und erub- 5 
rigt einen separaten Korrosionsschutz der Auftenhaut, 
sofern dieser aus einem korrosionsfahigen Werkstoff 
besteht. Neben der Ausbildung der Auftenhaut aus ei- 
nem vorgeformten Blechteil ist alternativ eine Ausge- 
staltung aus Kunststoff vorgesehen. Insbesondere hier- 10 
bei ist es moglich, einen durchgefarbten Kunststoff zu 
verwenden, wodurch ein Lackieren des Karosserieteils 
unnotig wird. 

[0017] Der Rahmen kann aus einem einzigen umge- 
formten Blechzuschnitt bestehen, beispielsweise durch 15 
Pressen bzw. Tiefziehen, oder aus mehreren entspre- 
chend geformten Blechzuschnitten zusammengesetzt 
sein. Ebenso ist es moglich, diesen Rahmen einstuckig 
in einem Urformverfahren, wie z.B. dem Gieften oder 
dem Spritzgieften, anzufertigen. 20 
[0018] Neben Aufnahmeeinrichtungen fur Scharniere 
oder einem Schloftkorper, sind an dem Rahmen auch 
Verstarkungselemente fur einen Seitenaufprallschutz 
angeordnet. Vorteilhafterweise sind die Verstarkungs- 
elemente fur den Seitenaufprallschutz mit den Aufnah- 25 
meeinrichtungen fur die Scharniere bzw. den 
Schloftkorper verbunden, da die Aufnahmeeinrichtun- 
gen aufgrund der an diesen Stellen erhohten Belastun- 
gen entsprechend belastbar dimensioniert sind. Die 
Verstarkungselemente konnen dabei entweder als ge- 30 
spannte Zugseile oder als Metal Itrager ausgebildet sein. 
[0019] Ebenso ist es vorgesehen, in dem Rahmen 
Befestigungsmittel fur Fensterheberschienen oder Um- 
lenkelemente eines Seilfensterhebers anzuordnen, wo- 
durch sich der Integrationsgrad des Karosserieteiles er- 35 
hoht. 

[0020] Neben der Ausbildung des Schaumstoffes als 
Kunststoffschaum, wobei hier insbesondere geschlos- 
senporiger und ein entsprechend formstabiler Kunst- 
stoff verwendet wird, ist der Einsatz von Metallschaum *o 
vorgesehen, wodurch die Stabilitat des Karosserieteils 
erhoht wird. Zusatzlich kann in dem Kunststoffschaum 
Verstarkungs materia I eingearbeitet sein, das beispiels- 
weise als ein Gewebe ausgebildet ist. Als Gewebe kon- 
nen hierbei entweder Naturfasern wie Hanf oder Kunst- 45 
fasern wie Glas- oder Kohlefasern eingesetzt werden. 
[0021] Es ist dabei gunstig, den Rahmen dergestalt 
zu umschaumen, daft ein offenes Kastenprofil entsteht, 
also ein an einer Seite offener Hohlkorper. In den Hohl- 
raum, der durch den Rahmen sowie die zur Auftenhaut 50 
hin durch den Schaumstoff geschlossene Flache gebil- 
det wird, dient insbesondere zur Aufnahme eines Tra- 
germoduls, in dem bzw. an dem Funktionselemente der 
Tur wie z.B. Fensterheber, Kabel oder Elektrobauteile 
bzw. Lautsprecher angeordnet sind. Dabei ist vorgese- 55 
hen, daft das Tragermodul als Schaumteil ausgebildet 
ist, in das die Funktionselemente integriert sind, wobei 
die elektrischen und elektronischen Bauteile bevorzugt 
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auf der Trockenraumseite des Tragermoduls angeord- 
net sind und die mechanischen Bauteile auf der 
Naftraumseite angeordnet werden konnen. Moglich ist 
jedoch auch, daft das Tragermodul als herkbmmliches 
Blechbauteil gefertigt wird. 

[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daft die Kontur einer auf dem Kunststoff-Trager- 
modul befestigten Turinnenverkleidung im wesentli- 
chen der Kontur der dem Fahrzeuginnenraum zuge- 
wandten Seite des Tragermoduls entspricht. Hierdurch 
erubrigt sich eine massive und entsprechend schwere 
Ausgestaltung der Turinnenverkleidung, die lediglich 
als Verkleidungsteil ohne zusatzliche Funktionen aus- 
gebildet werden kann. Als Designoberflache konnen fo- 
lienartige Materialien z.B. aus Kunststoff, kaschierte 
Stoffe oder Leder verwendet werden, die auf einem Tra- 
gerteil aus einem dunnen und dementsprechend leich- 
ten Material aufgebracht sind. 

[0023] Die Befestigung der Turinnenverkleidung auf 
dem Tragermodul erfolgt dabei durch Formrippen oder 
Clipse, wodurch eine einfache Montage gewahrleistet 
wird. Moglich ist auch ein Bespannen des Tragermoduls 
mit dem entsprechenden Material der Innenverklei- 
dung. Es werden keine zusatzlichen Abdeckteile beno- 
tigt, so daft insgesamt eine sehr leichte und kostengun- 
stige sowie leicht austauschbare Innenverkleidung ein- 
gesetzt werden kann. 

[0024] An dem Rahmen kann zusatzlich zur Fuhrung 
einer Fensterscheibe ein Fensterrahmen befestigt sein, 
wodurch wahlweise eine Fahrzeugtur mit einem Fen- 
sterrahmen bzw. eine rahmenlose Fahrzeugtur gefertigt 
werden kann. 

[0025] Bei dem erfindungsgemaften Verfahren ist es 
insbesondere gunstig, die Auftenhaut erst nach dem 
Anbau des Rahmens an der Karosserie an dem Schaum 
zu befestigen, da auf diese Weise eine optimale Aus- 
richtung der Auftenhaut an dem Gesamt fahrzeug er- 
mbglicht wird. Dadurch kann trotz der unvermeidlichen 
Fertigungstoleranzen in dem Karosserierohbau ein 
gleichmaftiges Spaltmaft durch die individuelle Anpas- 
sung der Auftenhaut in bezug auf die Karosserie bzw. 
die angrenzenden Karosserieteile ermoglicht werden. 
[0026] Sofern eine Lackierung der Auftenhaut vorge- 
sehen ist, kann diese zusammen mit der Karosserie vor- 
genommen werden, so daft ein einheitlicher Farbton der 
gesamten Karosserie entsteht. Die Rohbautiir mit dem 
umschaumten Rahmen muft dabei nicht lackiert werden 
und kann mitsamt der entsprechenden Funktionsele- 
mente bzw. Anbauteile in einem separaten Fertigungs- 
vorgang montagefertig vorbereitet werden. Dadurch 
werden auch die Lackier- und Handhabungsverrichtun- 
gen vereinfacht. 

[0027] Die Befestigung der Auftenhaut an dem 
Schaumstoff erfolgt vorteilhafterweise beziiglichfestge- 
legter Referenzpunkte, an denen die Auftenhaut ausge- 
richtet wird. Diese Referenzpunkte konnen entweder 
vorab festgelegt werden Oder im Rahmen einer wah- 
rend des Montagevorganges durchgefuhrten Messung 
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des individuellen Fahrzeuges einzeln festgelegt wer- 
den. Auf diese Weise wird gewahrleistet, daR jede Au- 
Renhaut optimal durch Handhabungsgerate an der 
Rohbaukarosserie befestigtwird. So entsteht eine quasi 
maRgeschneiderte AuRenhaut des Fahrzeuges, die 5 
sich an den Gegebenheiten des jeweiligen Karosserie- 
rohbaus orientiert. 

[0028] Bei der Befestigung der AuRenhaut wird der 
Schaumstoff je nach Befestigungsart bleibend verdich- 
tet oder aufgeschmolzen. w 
[0029] Anhand von der in den Zeichnungen darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispielen soli der der Erfindung 
zugrunde liegende Gedanke naher erlautert werden. Es 
zeigen: 

15 

Fig. 1 - eine Gesamtansicht einer Fahrzeugtur in 
Explosionsdarstellung; 

Fig. 1a- eine Seitenansicht eines umschaumten 

Rahmens und einer AuRenhaut; 20 

Fig. 1b - eine Schnittdarstellung der Fig. 1a; 

Fig. 2 - eine Einzeldarstellung einer AuRenhaut; 

25 

Fig. 3- eine Einzeldarstellung eines Rahmens 
mitsamt Funktionselementen; 

Fig. 4 - ein Tragermodul mit eingebauten Funkti- 
onselementen; 30 

Fig. 5 - eine Einzeldarstellung einer Turinnenver- 
kleidung; 

Fig. 6 - einen umschaumten Rahmen sowie 35 

Fig. 7 - verschiedene Karosserieteile in Teil- 
schnittansicht. 

[0030] Fig. 1 zeigt eine Explosionsdarstellung einer 40 
Fahrzeugtur 1 mit einer AuRenhaut 20, einem Turrah- 
menkorper 3, einem Tragermodul 4 sowie einer Turin- 
nenverkleidung 5. An dem Schaumstoff des Turrahmen- 
korpers 3 tst die AuRenhaut 20 befestigt, die den karos- 
serieseitigen AbschluR der Fahrzeugtur 1 bildet. Die Au- 45 
Renhaut kann dabei aus einem Kunststoff Oder einem 
anderen Material bestehen. Wird Metal! als Werkstoff 
verwendet, spricht man von einem TurauRenblech, daR 
in der nachfolgenden Beschreibung die Bezugsziffer 2 
zugeordnet ist. so 
[0031] In dem Rahmenkorper 3 selbst ist eine Fen- 
sterscheibe mitsamt Antrieb montiert. Die Fensterschei- 
be ist in seitlichen Fuhrungen des Rahmenkorpers ver- 
tikal verschiebbar gelagert und wird durch einen an der 
Fensterscheibe direkt befestigten Antriebsmotor be- 55 
wegt. Die Betatigung der Fensterscheibe erfolgt dabei 
uber ein zwischen den horizontalen Holmen gespann- 
tes Seil, das urn eine an dem Antriebsmotor bzw. des- 
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sen Getriebe Seilrolle geschlungen ist. Je nach Dreh- 
richtung des Motors bewegt sich die Fensterscheibe 
entlang der Fuhrungen in einem Hohlraum, der durch 
den umschaumten Rahmenkorper 3 und dem Trager- 
modul 4 gebildet wird. Grundsatzlich sich auch andere 
Fensterhebersysteme, die von dem beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel abweichen, vorgesehen. 
[0032] Das Tragermodul 4 wird von der Fahrzeugin- 
nenseite her an dem Turrahmenkorper 3 befestigt, so 
dall sich ein Hohlraum bildet, in dem die Fensterscheibe 
auf- bzw. abfahren kann. 

[0033] Den AbschluR in Richtung Fahrzeuginnen- 
raum bildet die nicht selbsttragende Tiirinnenverklei- 
dung 5, deren Kontur im wesentlichen der Kontur des 
Tragermoduls 4 entspricht. 

[0034] Fig. 1a zeigt einen eingeschaumten Turrah- 
menkorper 3 und eine AuRenhaut 20 in Seitenansicht, 
wobei die AuRenhaut 20 den karosserieseitigen Ab- 
schluR einer Fahrzeugtur bildet. Der Turrahmenkorper 
3 besteht aus einem Rahmen 30, der mit Schaumstoff 
10 umspritzt ist. Die a u lie re Kontur des Turrahmenkor- 
pers 3 entspricht dabei im wesentlichen der Kontur der 
AuRenhaut 20, wodurch die AuRenhaut 20 gestiitzt 
wird. Der Schaumstoff 10 bildet unterhalb des Fenster- 
ausschnittes eine geschlossene Oberflache, so dali 
sich in Verbindung mit dem umschaumten Rahmen 30 
ein einseitig offener Hohlraum ergibt. Bei der spateren 
Montage kommt die AuRenhaut 20 auf dem Turrahmen- 
korper 3 zu liegen, wobei das Material der Auftenhaut 
20 durch den Schaumstoff 10 getragen wird. 
[0035] In der Fig. 1b ist eine Schnittdarstellung der 
Fig. 1a gezeigt, bei der ein TurauRenblech 2 aus einer 
AuRenhaut 20 sowie einem auf der Innenseite der Au- 
Renhaut 20 aufgebrachten Moderator 100 besteht. Die- 
ser Moderator 100 ist beispielsweise aus einem Kunst- 
stoff gefertigt, der besonders gut mit dem Schaumstoff 
10 verbunden werden kann. Lediglich in den Randbe- 
reichen kann eine Umbdrdelung des Moderators 100 
durch das TurauRenblech 2 vorgesehen sein, um einen 
optisch gunstigen Effekt zu erzielen. Grundsatzlich ist 
es jedoch vorgesehen, die AuRenhaut 20 direkt auf dem 
Schaumstoff 10 zu befestigen. Der Vorteil eines Mode- 
rators 100 besteht darin, daR optisch weniger anspre- 
chende Materialien eingesetzt werden konnen, da nur 
die AuRenhaut 20 sichtbar ist. Auf diese Weise konnen 
die Kosten fur die Herstellung des TurauRenbleches 2 
reduziert werden. 

[0036] Unterhalb des TurauRenbleches 2 ist eine 
Schnittdarstellung des Turrahmenkorpers 3 gezeigt, 
aus der hervorgeht, daR der Rahmen 30 vollstandig mit 
Schaumstoff 10 umspritzt ist. Der Schaumstoff 10 
schlieRt den Bereich zwischen den Rahmenholmen 
vollflachig ab, so daR eine Feuchtigkeitssperre entsteht. 
In Richtung auf das TurauRenblech 2 ist der Schaum- 
stoff 10 profiliert ausgebildet und weist Erhebungen 11 
auf, beispielsweise Rillen oder Noppen, die bei der Be- 
festigung des TurauRenbleches 2 auf dem Turrahmen- 
korper 3 entweder bleibend verdichtet oder wegge- 
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schmolzen werden. Dies ist abhangig von der Art des 
Montageverfahrens. 

[0037] Die Erhebungen 11 sind dabei dergestalt di- 
mensioniert, dad bei der Befestigung des Tiirauftenble- 
ches 2 auf dem Turrahmenkorper 3 die auftretenden 
Schwankungen der Fertigung der Karosserie ausgegli- 
chen werden konnen. Dies bedeutet, daft bei dem er- 
sten Kontakt des Turauftenbleches 2 mit den Erhebun- 
gen 11 des Turrahmenkorpers 3 das Turauftenblech 2 
iiber die gewollte Position hinausragt und daft erst eine 
Fugebewegung in Richtung auf den Turrahmen 30 er- 
folgen muft, bevor die korrekte Position des Turauften- 
bleches 2 erreicht ist. Auf diese Weise wird gewahrlei- 
stet, daft gleichmaftige Spaitmafte und eine optimale 
Ausrichtung des Turauftenbleches 2 in bezug auf die 
Gesamtkarosserie erreicht werden. 
[0038] In die Raume zwischen den Erhebungen 11 
kann bei einem Verschweiften der Auftenhaut 20 mit 
dem Schaumstoff 10 verflussigter Schaumstoff einflie- 
ften. Die Volumen der Erhebungen 11 und die Volumen 
der Zwischenraume sind vorteilhafterweise im wesent- 
lichen gleich groft, so daft bei einem Aufschmelzen des 
Kunststoffes das aufgeschmolzene Material vollstandig 
aufgenommen werden kann. Die Erhebungen 11 sind 
zudem dergestalt dimensioniert, daft bei einer Aus- 
schopfung dermaximalen Fertigungstoleranzen eine si- 
chere Befestigung der Auftenhaut 20 auf dem Schaum- 
stoff gewahrleistet ist. Die Befestigung der Auftenhaut 
20 allein uber die Flache der Erhebungen 1 1 ist das eine 
Extrem der Ausschopfung des Toleranzbereiches; das 
andere Extrem besteht darin, daft die Erhebungen 11 
weggeschmolzen Oder komprimiert werden und die Au- 
ftenhaut 20 vollflachig an dem Schaumstoff anliegt. Zwi- 
schen diesen beiden Extremen sind samtlicheh Abstu- 
fungen mdglich. Auf jeden Fall wird die relativ dunne Au- 
ftenhaut 20 von einer stabilen Haltevorrichtung groftfla- 
chig, im Extremfall vollflachig, bei ihrer Befestigung an 
dem Schaumstoff abgestutzt. 

[0039] Bei einem Verkleben der Auftenhaut 20 an 
dem Turrahmenkorper 3 ist auf den Erhebungen 1 1 , die 
als Rippen oder Noppen ausgebildet sind, ein entspre- 
chender Klebstoff aufgetragen. Durch Verdichten des 
Schaumstoffes 10 in dem Bereich der Erhebungen 11 
bei der Montage tritt die Auftenhaut 20 bzw. der Mode- 
rator 100 in Kontakt mit dem Klebstoff und legt so das 
Turauftenblech 2 auf dem Turrahmenkorper 3 fest. 
[0040] Fig. 2 zeigt ein Turauftenblech 2 in einer Ein- 
zeldarstellung, wobei die Auftenhaut 20 aus einem 
Blech gefertigt wurde, das eine Profilierung 21 und eine 
Durchtrittsoffnung 22 fur einen nicht dargestellten Tiir- 
offner aufweist. 

[0041] In der Fig. 3 ist ein noch nicht umschaumter 
Rahmen 30 mit Scharnieraufnahmen 31 sowie einer 
Schloftaufnahme 32 gezeigt. An dieser Schloftaufnah- 
me 32 wird ein Schloftkorper 6 uber Schrauben befe- 
stigt. Ebenfalls an dem Rahmen 30 befestigt ist eine 
Fuhrungsschiene 39, in der eine Fensterscheibe 36 des 
Fensterhebers gefuhrt wird. In dem dargestellten Aus- 
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fiihrungsbeispiel wird die Fensterscheibe 36 uber einen 
direkt mitihr verbundenen Fensterheberantrieb 34 uber 
ein zwischen dem unteren und oberen Rahmenholm ge- 
spannten Seil bewegt. Es konnen jedoch auch andere 

5 Fensterhebersystme mit anderen Befestigungspunkten 
eingesetzt werden. Weiterhin sind an dem Rahmen 30 
Befestigungsstellen 38 vorgesehen, an denen ein Tra- 
germodul 4 gemaft der Fig. 4 befestigt werden kann. 
[0042] In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist 

10 auf dem Rahmen 30 ein Fensterrahmen 33 montiert, der 
ebenfalls die Scheibe 36 fuhrt. Alternativ dazu ist es 
moglich, auch eine Fahrzeugtur ohne Fensterrahmen 
33 herzustellen. Durch Strichlinie angedeutet ist ein Ver- 
starkungselement 37, das zwischen der Scharnierauf- 

15 nahme 31 und der Schloftaufnahme 32 angeordnet ist. 
Dieses Verstarkungselement 37 kann entweder aus ge- 
spannten Zugseilen oder entsprechenden Tragern be- 
stehen und dient zum Schutz gegen Seitenaufprall. 
[0043] In der Fig. 4 ist ein Tragermodul 4 gezeigt, das 

20 aus einem Schaumteil 40 mit eingearbeiteten Funkti- 
onselementen besteht. In dem Schaumteil 40 sind ein 
Lautsprecher 42 eingelassen sowie Fuhrungskanale 47 
fur die Aufnahme elektrischer Leitungen eingearbeitet. 
Weiterhin ist ein Tursteuergerat 43 sowie ein Turoffner 

25 46 in dem Schaumteil 40 eingearbeitet. 

[0044] Ebenso ist eine Armlehne 44 ausgebildet, und 
ein Turgriff 45 ist zwischen der Armlehne und dem 
Schaumteil angebracht. In dem Tragermodul 4 ist dar- 
uber hinaus eine Schachtverstarkung 41 eingeschaumt, 

20 die an den Befestigungsstellen 38 des Rahmens 30 ver- 
schraubt bzw. montiert werden kann. Uber die Schacht- 
verstarkung 41 wird eine erhohte Stabilitat der gesam- 
ten Turkonstruktion erreicht. 

[0045] Fig. 5 zeigt eine Turinnenverkleidung 5, die 
35 den innenraumseitigen Abschluft der Fahrzeugtur bil- 
det. In der Turinnenverkleidung 5 sind Schalldurchtritts- 
offnungen 52 sowie ein Ablagefach 51 vorgesehen. Die 
Turinnenverkleidung 5 weist im wesentlichen die Kontur 
des Tragermoduls 4 auf und wird auf diesem losbar, bei- 
40 spielsweise mittels Clipsverbinder oder anderer Befesti- 
gungselemente, befestigt. 

[0046] Fig. 6 zeigt einen bereits umschaumten Tur- 
rahmenkorper 3 gemaft der Fig. 3, wobei hier sehr deut- 
lich zu erkennen ist, daft durch den Schaumstoff 10 in 

45 Verbindung mit dem Rahmen 30 ein Hohlraum 7 ent- 
steht, der zur Aufnahme von Funktionselementen wie 
dem Fensterheber mit dem Antrieb geeignet ist. 
[0047] Fig. 7 zeigt verschiedene Schnitte durch eine 
Motorhaube 8 bzw. einen Radkasten 9, bei denen zu 

50 sehen ist, daft die Auftenhaut 20 auf einem Schaumstoff 
1 0 befestigt ist, wobei in dieser Darstellung der Rahmen 
nicht gezeigt ist. 

[0048] Die Montage der Auftenhaut 20 auf dem 
Schaumstoff 10 erfolgt vorteilhafterweise, nachdem der 
55 Rahmen an der entsprechenden Stelle des Fahrzeug- 
rohbaus montiert ist. Dadurch wird gewahrleistet, daft 
die Auftenhaut 20 mit einem gleichmaftigen bzw. mini- 
malen Spaltmaft an dem Fahrzeugrohbau befestigt 
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wird. Zur Erreichung dieses minimalen bzw. gleichma- 
ftigen Spaltmaftes 1st vorgesehen, daft vor der Montage 
verschiedene Referenzpunkte an dem Fahrzeugrohbau 
mittels eines vorgeschalteten Meftverfahrens, bei- 
spielsweise einem beruhrungslosen Meftverfahren mit- 5 
tels eines Lasers, ermittelt werden. 
[0049] Anhand dieser ermittelten Referenzpunkte 
wird das entsprechende Karosserieteil uber geeignete 
Zufuhreinrichtungen, in der Regel Roboter, auf dem urn- 
schaumten Turrahmenkorper 3 befestigt. Erfolgt die Be- 10 
festigung mittels Verschweiften, beispieisweise mittels 
Ultraschallverschweiftung, wird eventuell uberstehen- 
des Schaummaterial verflussigt und kann in vorgesehe- 
ne Hohlraume einflieften. Bei einem Verkleben wird der 
Schaumstoff 10 entsprechend komprimiert, so dad die 15 
gewunschte Position der Auftenhaut an der Fahrzeug- 
karosserie erreicht wird. 

[0050] Ein Vorteil der Erfindung besteht u.a. darin, 
daft die Auftenhaut 20 reversibel auf dem Schaumstoff 
10 befestigt wird, d.h., daft durch Aufbringen von ther- 20 
mischer Energie entweder Korrekturen an der Position 
der Auftenhaut 20 vorgenommen werden konnen bzw. 
daft die Auftenhaut zum Zwecke der Reparaturoder des 
Austausches komplett von dem Schaumstoff 1 0 und da- 
mit von dem Turrahmenkorper 3 getrennt werden kann. 25 

Bezugszeichenliste 

[0051] 

30 

1 Fahrzeugtur 

2 Turauftenblech 

3 Turrahmenkorper 

4 Tragermodul 

5 Turinnenverkleidung 35 

6 Schloftkorper 

7 Hohlraum 

8 Motorhaube 

9 Radkasten 

10 Schaumstoff 40 

11 Erhebung 

20 Auftenhaut 

21 Profilierung 

22 Durchtrittsoffnung 

30 Rahmen 45 

31 Scharnieraufnahme 

32 Schloftaufnahme 

33 Fensterrahmen 

34 Fensterheberantrieb 

36 Fensterscheibe 50 

37 Verstarkungselement 

38 Befestigungsstelle 

40 Schaumteil 

41 Schachtverstarkung 

42 Lautsprecher 55 

43 Tursteuergerat 

44 Armlehne 

45 Griff 
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46 Turoffner 

47 Fuhrungskanal 

51 Ablagefach 

52 Schalldurchtrittsoffnung 
100 Moderator 



Patentanspruche 

1. Karosserieteil fur Kraftfahrzeuge, insbesondere ei- 
ne Fahrzeugtur, eine Motorhaube Oder ein Radka- 
sten, mit einem tragenden Rahmen und einer den 
auGeren Abschlufi des Karosserieteils bildenden 
Aufienhaut, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Rahmen (30) mit einem Schaumstoff (10) 
umschaumt ist und die Aufcenhaut (20) uber den 
Schaumstoff (10) an dem Rahmen (30) befestigt ist. 

2. Karosserieteil nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Auftenhaut (20) mit dem 
Schaumstoff (10) verklebt oder verschweilit ist. 

3. Karosserieteil nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an dem Schaumstoff (10) Befesti- 
gungselemente zur formschlussigen Befestigung 
der Aufcenhaut (20) ausgebildet sind. 

4. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dad der 
Schaumstoff (1 0) auf der der Aulienhaut (20) zuge- 
wandten Seite profiliert ausgebildet ist. 

5. Karosserieteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die Aulienhaut (20) an Erhebungen 
(11), die insbesondere als Rippen oder Noppen 
ausgebildet sind, des profilierten Schaumstoffes 
(10) anliegt. 

6. Karosserieteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Erhebungen (11) dergestalt di- 
mensioniert sind, dali beim Ausgleich allerToleran- 
zen wahrend der Befestigung jede Erhebung ent- 
weder an der AufJenhaut (20) zumindest teilweise 
anliegt oder vollstandig zusammengedruckt oder 
weggeschmolzen wird. 

7. Karosserieteil nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Volumen der Erhebungen (11) 
und das Volumen der Raume zwischen den Erhe- 
bungen (11) im wesentlichen gleich groli ist. 

8. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Au- 
ftenhaut (20) im montierten Zustand groftflachig am 
Schaumstoff (10) anliegt. 

9. Karosserieteil nach mindestens einem der voran- 
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stehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Auftenhaut (20) aus einem vorgeformten 
Kunststoff- Oder einem Blechteil besteht. 

10. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 5 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daft der Rah- 
men (30) aus zumindest einem umgeformten 
Blechzuschnitt besteht oder einstuckig in einem Ur- 
formverfahren, z.B. Gieften oder Spritzgieften, her- 
gestellt ist. 10 

11 . Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft Aufnah- 
meeinrichtungen (31 ; 32) fur Scharniere oder einen 
Schloftkorper (6) an dem Rahmen (30) ausgebildet * 5 
sind. 

12. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft an dem 
Rahmen (30) Verstarkungselemente (37) fur einen 20 
Seitenaufprallschutz angeordnet sind. 

13. Karosserieteil nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Verstarkungselemente (37) 

mit den Aufnahmeeinrichtungen (31 ; 32) fur Schar- 25 
niere und dem Schloftkorper (6) verbunden sind. 

14. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Schaumstoff (10) aus einem Schaumkunststoff 30 
oder einem Metallschaum besteht. 

15. Karosserieteil nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft in dem Schaumstoff (10) Ver- 
starkungsmaterial eingearbeitet ist. 35 

16. Karosserieteil nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Verstarkungsmaterial als 
ein Gewebe oder als Fasern ausgebildet ist. 

40 

17. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Schaumstoff (10) nach dem Aufbringen auf dem 
Rahmen (30) eine zur Auftenhaut (20) hin vollfla- 
chig geschlossene Oberflache aufweist. 45 

18. Karosserieteil nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der umschaumte Rahmen (30) 
ein offenes Kastenprofil (7) zur Aufnahme eines 
Tragermoduls (4) bildet. so 

19. Karosserieteil nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Tragermodul (4) als 
Schaumteil (40) ausgebildet ist. 

55 

20. Karosserieteil nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daft an dem Tragermodul (4) 
Funktionselemente (41, 42, 43, 44, 45, 46, 47) an- 
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gebracht Oder eingearbeitet sind. 

21 . Karosserieteil nach einem der Anspruche 1 8 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Kontur einer 
auf dem Tragermodul (4) befestigten, nicht selbst- 
tragenden Turinnenverkleidung (5) im wesentli- 
chen der Kontur der dem Fahrzeuginnenraum zu- 
gewandten Seite des Tragermoduls (4) entspricht. 

22. Karosserieteil nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft auf dem 
Rahmen (30) ein Fensterrahmen (33) zur Fuhrung 
einer Fensterscheibe (36) befestigt ist. 

23. Verfahren zur Herstellung eines Karosserieteils fur 
Kraftfahrzeuge, insbesondere einer Fahrzeugtur, 
einer Motorhaube oder eines Radkastens, aus ei- 
nem tragenden Rahmen und einer den aufteren Ab- 
schluft des Karosserieteils bildenden Auftenhaut, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Rahmen (30) mit einem Schaumstoff (10) 
umspritzt wird und die Auftenhaut (20) uber den 
Schaumstoff (10) an dem Rahmen (30) befestigt 
wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Auftenhaut (20) mit dem 
Schaumstoff (10) verklebt oder verschweiftt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Auftenhaut (20) groftflachig 
an dem Schaumstoff (10) anliegt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Rahmen (30) der- 
gestalt mit dem Schaumstoff (10) umspritzt wird, 
daft zur Auftenhaut (20) hin eine geschlossene 
Oberflache entsteht. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Auftenhaut (20) 
nach dem Anbau des umschaumten Rahmens (30) 
an der Karosserie an dem Schaumstoff (10) befe- 
stigt wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Auftenhaut (20) 
zusammen mit der Karosserie iackiert und an- 
schlieftend an dem Rahmen (30) befestigt wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, daft wahrend des Befesti- 
gungsvorganges der Auftenhaut (20) an dem 
Schaumstoff (10) die Auftenhaut (20) bezuglich 
festgelegter Referenzpunkte raumlich ausgerichtet 
wird, wobei der Schaumstoff ( 1 0) mittels der Auften- 
haut (20) verdichtet oder weggeschmolzen wird. 
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30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die Referenzpunkte fur jede Karos- 
serie individuell festgelegt werden. 
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